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© Procede pour fixer par collage un vitrage, dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede et 
vitrages ainsl realises. 



© Dans le procede pour fixer un vitrage (1) sur un 
^■■cadre rigide (3), on pose le vitrage (1) muni de son 
^cordon de collage (4) sur le cadre rigide (3) de fagon 
(Qque ce cordon (4) vienne en contact avec le cadre et 
^on chauffe ce cordon pour le ramollir. 
" Lors du chauffage. le cordon de collage (4) est 
psdans sa zone adjacente au cadre rigide (3), en 
^•contact avec un materiau magnetique et on chauffe 
^ledit materiau magnetique par induction haute fre- 
Oquence. 

^ Utilisation notamment pour fixer les pare-brise, 
yjles lunettes arrieres et les vitres laterales sur la 
carrosserie des automobiles. 
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Procede pour fixer par collage un vitrage, dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede et vitrages 

ainsi realises 



La presente invention concerne un procede 
pour fixer par collage un vitrage sur un chassis 
rigide. 

L'invention vise egalement le dispositif pour la 
mise en oeuvre de ce procedeS. 

L'invention vise encore les vitrages preequipes 
de leur moyen de collage utilises dans le procede 
precite. 

Les vitrages concernes par ia presente inven- 
tion sont notamment les pare-brise, les lunettes 
arrieres et les vitres laterales d'automobiles devant 
etre fixes sur la carrosserie en acier ou en matiere 
plastique des automobiles. 

Les demanderesses ont decrit dans divers bre- 
vets des vitrages prets a ia fixation par collage 
dans un cadre rigide tel que la carrosserie d'une 
automobile. 

Ainsi, le brevet europeen 81 426 decrit un 
vitrage muni a sa peripheric d'un cordon de colle 
thermofusible reii§ par un insert metallique h un 
joint de finition egalement fixe a la peripherie du 
vitrage et destine a remplir Tespace compris entre 
le bord de ce vitrage et le cadre rigide sur lequel le 
vitrage doit etre colIS. 

L'insert metallique est destine & etre relte a 
une source de courant electrique pour permettre 
un chauffage par effet Joule afin de ramollir le 
cordon de colle et obtenir le collage du vitrage sur 
ie chassis. 

Dans le vitrage d§crit dans le brevet frangais 
86 17818. Tinsert metallique pour le chauffage par 
effet Joule est entierement noye dans le cordon de 
colle thermofusible qui est preforme de fagon a 
assurer a fa fois Padherence et la finition. 

Dans le vitrage dScrit dans le brevet frangais 2 
615 558. Tinsert metallique pour le chauffage par 
effet Joule est partiellement noye dans un joint en 
matiere plastique destine a etre fixe au chassis. Ce 
joint evite les debordements de colle provoques 
iors de la fusion du cordon de collage. 

Dans toutes ces realisations, le ramollissement 
du cordon de colle thermofusible necessaire pour 
realiser la fixation du vitrage sur le chassis rigide 
tel que la carrosserie d'une automobile, est obtenu 
en chauffant par effet Joule Tinsert metallique noye 
partiellement ou totalement dans le cordon de col- 
le. 

* Un tel chauffage par effet Joule presente toute- 
fois les inconvenients suivants : 

- la duree du chauffage est longue ; il faut en effet 
que la temperature de Tinsert metallique soit suffi- 
sante pour que le cordon de collage fonde a sa 
surface en contact avec ie chassis rigide, 

- ce chauffage entraTne des debordements de colle 



qui sont inesthetiques ; 

- le chauffage n'est pas uniforme sur toute la 
peripherie du vitrage, de sorte que Ton observe 
des endroits ou la colle a et£ surchauffee et ou elle 

5 a coulee et des endroits ou elle n'a pas ete suffi- 
samment chauffee et dans lesquels elle n'adhere 
pas suffisamment. 

Le but de la presente invention est de remedier 
aux inconvenients ci-dessus, en proposant un pro- 

70 cede de fixation d'un vitrage sur un chassis rigide 
qui permette d'obtenir un collage tres rapide, sans 
debordements de colle et, avec une excellente 
adherence et adaptable a toute forme et nature de 
chassis. 

15 L'invention vise ainsi un procede pour fixer un 

vitrage sur un cadre rigide, ce vitrage comportant 
sur sa peripherie un cordon de collage en mattere 
thermofusible, dans lequel on pose le vitrage muni 
de son cordon de collage sur le cadre rigide de 

20 fagon que ce cordon vienne en contact avec . le 
cadre et on chauffe ce cordon pour le ramollir. 

Suivant ('Invention, ce procede est caractSrise 
en ce que Iors du chauffage, le cordon de collage 
est dans sa zone adjacente au cadre rigide, en 

25 contact avec un rnat€riau magnetique et en ce 
qu'on chauffe ledit materiau magnetique par induc- 
tion haute frequence, au moyen d'un dispositif de 
chauffage par induction applique sur la peripherie 
du vitrage au droit du cordon de collage et du 

30 materiau magnetique. 

Le dispositif de chauffage par induction chauffe 
uniquement le materiau magnetique qui, a son 
tour, chauffe le cordon de collage dans sa zone 
adjacente au cadre rigide, c'est-a-dire precisement 

35 dans la zone a cofler. 

Ce chauffage par induction est tres rapide, 
puisque localise uniquement dans fa zone a coder. 
II permet ainsi de colter un pare-brise ou une 
lunette arrfere d'automobile en un temps trfes court 

40 (inferieur a une minute), ce qui permet un gain de 
temps considerable de montage sur une chatne de 
fabrication en serie. 

Etant donne que ce chauffage par induction est 
tr&s localise et uniforme, les risques de surchauffe, 

45 de coulage et de carbonisation de la colle sont 
evites. 

Par ailieurs, ce chauffage par induction permet 
de coder des vitrages a la fois sur des cadres 
metalliques ou sur des cadres en matiere plastique 
so et ce quelle que soit la forme de la surface de 
collage. 

Ainsi, lorsque le cadre est en acier, ce qui est 
souvent le cas dans une automobile, le collage est 
realise par chauffage par induction de ce cadre en 
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acier lui-meme puisque cet acier est magnetique. 

Etant donne que seul ce cadre en acier est 
chauffe par induction, on obtient une fusion locale 
du cordon de collage k sa surface en contact avec 
le cadre, ce qui permet d'obtenir en un temps tres 
court un collage parfaitement uniforme. En I'absen- 
ce d'insert metallique noye dans le cordon, un tel 
cordon ne pourrait etre fixe par chauffage par effet 
Joule. O'autre part, en utilisant un autre mode de 
chauffage, te! qu'un chauffage par infra-rouge, I'en- 
semble du cordon de collage serait chauffe et les 
d§bordements seraient importants. 

Pour coller par induction un vitrage sur un 
cadre en matiere plastique, on utilise un cordon de 
collage qui comporte dans sa zone proche du 
cadre rigide, un insert en metal ou alliage magneti- 
que ou renfemne dans sa composition une charge 
magnetique permettant un chauffage par conduc- 
tion. 

Dans ce cas, le chauffage par induction chauffe 
rinsert magnetique ou la charge magnetique, ce 
qui ramollit la code dans la zone a coller et assure 
le collage sur le cadre en matiere plastique. 

Seion un autre aspect de invention , le disposi- 
tif pour la mise en oeuvre du procede conforme a 
('invention est caracterise en ce qu'il com p rend un 
cadre rigide dont le contour correspond sensible- 
ment k celui du vitrage a fixer, ce cadre portant a 
sa peripherie sur sa face adjacente au vitrage, un 
inducteur haute-frequence, des moyens etant pre- 
vus pour maintenir (edit inducteur k une certaine 
distance faible de la peripherie du vitrage dans sa 
position de collage. 

Selon une version preferee de ('invention, ce 
dispositif comporte des moyens pour presser la 
peripherie du vitrage vers le cadre de la carrosse- 
rie. 

c D'autres particularites et avantages de inven- 
tion apparaitront encore dans la description ci- 
apres. 

Aux dessins annexes, donnes a titre d'exem- 
ples non limitatifs : 

- la figure 1 est une vue en coupe partielle 
du dispositif de fixation par induction d'un pare- 
brise sur le cadre d'une carrosserje d'automobile, 

- la figure 2 est une vue partielle du dessous 
du dispositif de fixation, 

- la figure 3 est une vue en plan de ('indue* 
teur du dispositif de fixation, 

- les figures 4a 11 sont des vues en coupe 
partielle de par e-b rise preequipes d'un cordon de 
collage et pouvant etre fixes sur le cadre d'une 
carrosserie d'automobile avec le procede ou le 
dispositif conforme a invention, 

- la figure 12 est une variant© de realisation 
dans laquelle le cordon de collage est fixe sur le 
cadre. 

On va d'abord decrire en reference aux figures 



1 a 3, le dispositif de fixation par induction d'un 
pare-brise sur le cadre d'une carrosserie d'automo- 
bile. 

Sur la figure 1, on voit un pare-brise 1 dont la 
5 peripherie porte un joint de finition surmoule 2. par 
exemple en caoutchouc. Sur sa face adjacente au 
cadre rigide en acier 3 de la carrosserie de I'auto- 
mobile. le pare-brise 1 porte un cordon de collage 
4 en matiere thermofusible, par exemple choisie 
to parmi celles decrites dans les brevets de la de- 
manderesse cites dans I'introduction de la presente 
description. 

Le cordon de collage 4 est relie au joint de 
finition 2 par un insert metallique 5 qui est noye a 
75 la fois dans le cordon 4 et dans le joint 2. 

En regard du pare-brise 1 est dispose le dispo- 
sitif proprement dit de chauffage par induction. Ce 
dispositif comprend au droit de la peripherie du 
pare-brise 1 un cadre rigide 6 dont la face adjacen- 
20 te au pare-brise 1 porte un inducteur 7 qui suit le 
contour de ce pare-brise. 

Le cadre 6 qui supporte I'inducteur 7 est fixe a 
un bati 8 fixe qui est dispose paralifelement au 
pare-brise 1 et qui maintient I'inducteur 7 a une 
25 certaine distance faibie de la peripherie du pare- 
brise 1. 

Le bati 8 comporte a proximity du cadre rigide 
6 supportant I'inducteur, un logement 9 de section 
en U ouvert vers le pare-brise 1 dans lequel est 

30 dispose une serie de soufflets 10 dont I'extremite 
adjacente au pare-brise 1 porte un patin 11 en 
matiere souple destine a prendre appui sur le pare* 
brise 1. Chaque soufflet 10 est relie par une tubulu- 
re 12 a une source de gaz sous pression qui 

35 permet de presser les soufflets 1 0 sur le pare-brise 
1 lorsque cela est desire, comme on le yerra plus 
loin. 

La figure 3 montre la disposition de I'inducteur 
7. Celui-ci comprend deux brins paralleles 7a, 7b 
40 6pousant le contour du pare-brise 1. Ces brins 7a, 
7b sont realises a partir d'un tube creux en cuivre 
k i'interieur duquel circule de i'eau de refroidisse- 
ment 

L'inducteur 7 est connecte k un gSnerateur 
45 haute-frequence, par exemple alimente en 380 V 
d'une puissance maximale reglable. de 30 KW et 
fonctionnant avec une frequence de 10 KHz. 

Le principe du chauffage par induction est 
connu en lui-meme, de sorte qu'il est inutile de le 
so developper ici en detail. Ce chauffage n'echauffe 
pas directement les matieres non magnetiques tel- 
les que le verre du pare-brise 1 et les matieres 
plastiques composant le joint 2 et le cordon de 
collage 4. Ce chauffage par induction chauffe uni- 
55 quement le cadre en acier 3 dans la zone exposee 
au champ magnetique. 

Dans la realisation de la figure 1, on voit que 
les deux brins 7a f 7b de I'inducteur sont disposes 
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symetriquement de part et d'autre d'un plan per- 
pendiculaire au pare-brise 1 et passant par fe mi- 
lieu du cordon de collage 4. Ainsi, le chauffage par 
induction est uniforme dans la zone de contact 
entre le cadre en acier 3 et le cordon de collage 4. 

Les essais ont montre, que sans d^passer 30% 
de la puissance egale a 30 KW du generateur 
utilise, la temperature du cadre 3 atteint dans la 
zone de contact avec le cordon thermofusible 4 
une valeur egale a 185* C au bout de seulement 
30 secondes. A cet instant, la matiere thermofusi- 
ble fond dans sa zone en contact avec le cadre 3, 
ce qui permet de coller le cordon 4 au cadre 3, 
sans dSbordement de code. 

Dans I'exempie represents sur la figure 1, un 
insert metallique 5 relie le cordon 4 au joint de 
finition 2. 

Si cet insert metallique 5 est en metal ou 
alliage magnetique, tel que le fer, ('application du 
chauffage par induction aura pour effet d'echauffer 
egalement cet insert 5. Le chauffage de cet insert 
5 provoque un ramoilissement local de la matiere 
du cordon 4, ce qui peut favoriser ('adherence de 
ce cordon au joint de finition 2 ainsi que recrase- 
ment du cordon 4 sous I'effet de la pression exer- 
cee par les soufffets 10., 

Si ('insert metallique 5 est en metal ou alliage 
non magnetique, tel que I'aluminium, I'effet precite 
n'a pas lieu. Par contre, un tel insert est apte h etre 
chauffe par effet Joule au moyen d'un courant 
eiectrique, ce qui peut faciliter le demontage du 
pare-brise, par exemple dans un garage.- 

A la figure 4, on a represent^ la version la plus 
simple, d'un pare-brise 1 pre^quipg & sa peripheric 
d'un cordon de collage 13. Ce pare-brise 1 est 
demuni du joint de finition. Un tel pare-brise 1 peut 
etre fixe sur la carrosserie d'une automobile, au 
moyen du procede de chauffage par induction de- 
crit plus haut. 

Pour demonter un tel pare-brise 1 f notamment 
dans un garage, on ramollit le cordon 13 par chauf- 
fage infra-rouge. 

Dans la realisation de la figure 5, le pare-brise 
1 porte outre le cordon de collage 13, un joint de 
finition en deux parties 14, 15 en matiere plastique. 
La premiere partie 14 est surmouiee syr le bord du 
pare-brise et la seconde partie 15 est encliquetee 
sur la surface exterieure, dans une gorge pratiquee 
dans la premiere partie 14, apres fixation du pare- 
brise au moyen du procede selon ('invention. 

Dans fa realisation de la figure 6, le pare-brise 
1 porte un cordon de collage 16 d'une seule pifece 
qui constitue en meme temps un joint de finition. 
Ce cordon 16 presente a cet effet une languette 
16a destinee a recouvrir la surface exterieure du 
cadre rigide de I'automobile. 

Etant donne que le chauffage par induction, 
conforme a ('invention affecte uniquement la partie 



du cordon 16 qui est en contact avec le cadre 
metallique de la carrosserie de I'automobile, la 
languette 16a ne risque pas d'etre fondue. Elle 
conserve done son aspect initial de joint de finition. 

5 La realisation representee sur la figure 7 est 

identique a celle illustree par la figure 1. 

Dans la realisation representee sur la figure 8, 
le pare-brise 1 porte un cordon de collage 13 
identique a celui represents sur les figures 4 et 5. 

io A cote de ce cordon 13 et vers I'interieur du pare- 
brise 1 s'etend un joint en matiere plastique 17 qui 
delimite selon une ligne nette le bord interieur du 
cordon 13. Ainsi, ce dernier ne risque pas de 
deborder vers Tinterieur lors du chauffage et de 

is ('application de la pression sur le pare-brise 1 . 

Dans cette realisation, un insert metallique 5 
relie le cordon 13 et le joint 17. Cet insert 5 peut 
etre chauffe par effet Joule pour permettre le mon- 
tage et le demontage du pare-brise dans un gara- 

20 ge. 

Dans la realisation representee sur la figure 9, 
le pare-brise 1 est equipe d'un cordon de collage 
13 et d'un joint 17 anti-dSbordement, comme dans 
le cas de la figure 8. En outre, sur le bord du pare- 

25 brise 1 est surmouie un joint de finition 18 en 
matiere plastique, telle que polyur&hane. 

Dans la realisation representee sur la figure 10, 
le pare-brise 1 porte un cordon de collage 1 9 et un 
joint de finition 20 en matiere plastique surmouie 

30 sur le bord du pare-brise et en contact avec le 
cordon 19. Ce cordon 19 renferme une charge 
magnetique 21 . 

Cette charge magnetique 21 est chauffee par 
induction. Le chauffage de cette charge est tran- 

35 smis a fa mati&re thermofusible du cordon 19, de 
sorte que celle-ci se ramollit et adhere au cadre 
qui peut ainsi etre en matifere non magnetique, en 
particulier en mature plastique. 

Bien entendu, fa proportion de charge magneti- 

40 que 21 doit etre suffisante pour obtenir une montee 
rapide de la temperature de la matiere thermofusi- 
ble. 

La realisation representee sur la figure 1 1 diffe- 
re de celle de la figure 10, en ce que le cordon de 

45 collage 19 renferme en outre un insert metallique 
5. Si cet insert 5 est en matiere magnetique telle 
que le fer, il participe a la transmission du chauffa- 
ge realise par induction vers la matiere thermofusi- 
ble. Si cet insert 5 est en mati§re conductrice non 

so magnetique, il peut etre chauffe par effet Joule et 
ainsi faciliter le demontage du pare-brise. 

Dans la realisation de la figure 12, on a repre- 
sents un cordon de collage 22 qui, au lieu d'etre 
fixe au pare-brise 1 , est dispose sur le cadre rigide 

55 3 de I'automobile. Ce cordon de collage 22 est 
relie au moyen d'un insert metallique 23 a un joint 
en matiere plastique 24 qui presente une gorge 
servant a engager ce joint sur fe bord du cadre 3, 
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rinsert metallique 23 etant conforme de maniere a 
pincer eiastiquement ie joint 24 sur le bord precite. 

Comme dans les realisations precedentes. le 
chauffage du cordon de collage 22 est realise par 
induction haute-frequence, ce qui permet d'obtenir 
une fixation tres rapide du pare-brise 1 sur le cadre 
3. 

Bien entendu, Hnvention n'est pas limine aux 
exemples de realisation que Ton vient de d^crire et 
on peut apporter a ceux-ci de nombreuses modifi- 
cations sans sortir du cadre de Pinvention. 

Ainsi, les souffiets 10 prevus pour presser le 
pare-brise 1 sur ie cadre rigide 3 peuvent itre 
remplaces par d'autres organes presseurs sollicit£s 
pneumatiquement, hydrauliquement ou par une for- 
ce electro-magnetique. 



Revendications 

1. Precede pour fixer un vitrage (1) sur un 
cadre rigide (3), ce vitrage comportant sur sa peri- 
pheric un cordon de collage (4) en matiere thermo- 
fusible, dans lequel on pose le vitrage (1) muni de 
son cordon de collage (4) sur le cadre rigide (3) de 
fagon que ce cordon (4) vienne en contact avec ie 
cadre et on chauffe ce cordon pour le ramollir, 
caract£rise en ce que tors du chauffage, le cordon 
de collage (4) est dans sa zone adjacente au cadre 
rigide (3), en contact avec un matSriau magnetique 
et en ce qu'on chauffe ledit materiau magnetique 
par induction haute frequence, au moyen d'un dis- 
positif de chauffage par induction (7) applique sur 
la peripherie du vitrage (1) au droit du cordon de 
collage (4) et du materiau magnetique. 

2. Procede conforme k la revendication 1 , 
caracterise en ce que le materiau magnetique est 
constitue par le cadre (3) en acier sur lequel est 
applique ie cordon de collage (4). 

3. Proc£d4 conforme a la revendication 1 , 
permettant la fixation du vitrage sur un cadre rigide 
en matiere plastique, caracterise en ce que le 
cordon de collage (4) comporte dans sa zone pro- 
che du cadre rigide (3) un insert (5) en metal ou 
atliage magnetique. 

4. Procede conforme a la revendication 1 , 
permettant la fixation du vitrage (1) sur un cadre 
rigide en mature plastique, caracterise en ce que 
le cordon de collage (19) renferme dans sa zone 
proche du cadre rigide une charge magnetique 
(21). 

5. Procede conforme a la revendication 2, 
caracterise en ce que le cordon de collage (4) 
comporte dans sa zone proche du cadre rigide (3), 
un insert en matiere non magnetique (5), mais 
permettant un chauffage par effet Joule. 

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
conforme a Tune des revendications 1 a 5, caracte- 



rise en ce qu'il comprend un cadre rigide (6) dont 
le contour correspond sensiblement a celui du vi- 
trage (1) a fixer, ce cadre (6) portant a la peripherie 
sur sa face adjacente au vitrage (1), un inducteur 
5 haute-fr£quence (7), des moyens etant prevus pour 
maintenir ledit inducteur (7) a une certaine distance 
faible de la peripherie du vitrage (1) dans sa posi- 
tion de collage. 

7. Dispositif conforme a la revendication 6, 

w caracterise en ce que le dispositif comporte des 
moyens (10) pour presser la peripherie du vitrage 

(I ) vers le cadre (3). 

8. Dispositif conforme k la revendication 7, 
caracterise en ce que lesdits moyens pour presser 

rs comprennent une serie de souffiets (10) disposes 
dans un logement (9) du cadre (6) ouvert vers le 
vitrage (1), lesdits souffiets (10) comprenant a leur 
extremity adjacente au vitrage une surface d'appui 

(II) destinee a venir en contact avec le vitrage. 
20 ces souffiets (10) etant relics a une source de gaz 

sous pression pour appliquer la. surface d'appui 
(11) precitee sur le vitrage (1). 

9. Vitrage notamment pare-brise ou lunette ar- 
riere d'automobile colle sur un cadre rigide par 

25 chauffage par induction au moyen du procede 
conforme h Tune des revendications 1 a 5 ou du 
dispositif conforme a I'une des revendications 6 h 
8. 
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